iqpEP 99/00370 

BUhflDESREPUBLEK iDEUTSCHLAND 

09/830974 



• • • • • • 

• • • • • 



• • • • • • • 

• < 

r» — • » 



PRIORITY 
DOCUMENT 

COMPLIANCE ^.HH^'m; 




Bescheinigung 




Die Elotex AG in Sempach-Station/Schweiz hat eine Patentanmeldung unter der 
Bezeichnung 

"Redispergierbares Material, Verfahren zu dessen Herstellung 
und dessen Verwendung sowie ein waliriges System, ent- 
haltend das redispergierbare Material" 

am 3. November 1998 beim Deutschen Patent- und Markenamt eingereicht. 

Das angeheftete Stuck ist eine richtige und genaue Wiedergabe der ursprung- 
lichen Unterlage dieser Patentanmeldung. 




Die Anmeldung hat im Deutschen Patent- und Markenamt vorlaufig die Symbole 
C 08 F, C 04 B und C 09 D der International Patentklassifikation erhalten. 



Munchen, den 11. November 1999 
Deutsches Patent- und Markenamt 
Der President 

Im Auftrag 
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Redispergierbares Material, Verfahren zu desser, Herstellung und dessen Verwendun^ snwi. 
ein wafiriges System, enthaltend das redispergierbare Material 



Die vorliegende Erfmdung betriffi ein redispergierbares Material, insbesondere in Pulver- 
form, ein Verfahren zu dessen Herstellung und dessen Verwendung sowie ein wafiriges Sy- 
stem, enthaltend das redispergierbare Material. 

Es ist im Stand der Technik bekannt, waBrige Polymerisatdispersionen (Latices), die selbst 
keine thermodynamisch stabilen Systeme darstellen, durch Dispergiermittel, wie Schutzkol- 
loide oder Emulgatoren, zu stabilisieren. Neben den stabilisierten, wafirigen Polymerisat- 
dispersionen sind auch durch Trocknung zugangliche Pulver von Interesse, die aufgrund 
ihrer Eigenschaften, wie leichte Handhabung, einfache Lagerung und Transport sowie ein- 
fache Dosierbarkeit, wachsende Bedeutung erlangen. 

Derartige Systeme konnen durch zielgerichtete Auswahl funktioneller Gruppeh, die zu die- 
sem Zweck in die eingesetzten Polymerisate eingefuhrt werden konnen, den erforderlichen 
Endanwendungen angepaBt werden. Es ist eine Vielzahl derartiger funktioneller Gruppen 
bekannt. Insbesondere gewinnen siliciumorganische Gruppen enthaltende Polymerzusam- 
mensetzungen aufgrund ihrer Reaktionen an Bedeutung. Beispielsweise beschreibt die EP 0 
187 040 A2 ein modifiziertes Polyolefin, das ein Silan oder ein Alkoxysilan in copolymeri- 
sierter, gepfropfter oder chemisch gebundener Form enthalt, welches wiederum an Po- 
lyvinylalkohol gebunden ist. Das modifizierte Polyolefin wird in Mehrschichtfolien und als 
Emulgatorpolymer in Polymermischungen eingesetzt. Ein ahnliches Produkt beschreibt die 
WO 85/04891, d.h. einen modifizierten Alkohol in Form eines NAD-Stabilisators (non aqu- 
eous dispersent, in der Regel ein Polyol, das ungesattigte Gruppen enthalt, und zur Stabili- 
sierung eines weiteren Polymers dient, indem es sterisch dessen Agglomeration verhindert), 
wobei dieser Alkohol aus der Umsetzung eines Alkohols mit einer olefinisch ungesattigten 
siliciumhaltigen Verbindung hervorgeht. Es werden demnach mit dem Silan Si-O-C- 



Bindungen gebildet, die nicht reversibel losbar sind. Die Silane werden daher ausschliefilich 
als Kopplungsmittel verwendet, die Eigenschaften freier Silangruppen spielen keine Rolle. 
Eine Herstellung von redispergierbaren Pulvern mit den beschriebenen Polymeren ist nicht 
moglich und auch nicht beabsichtigt. 

Redispergierbare Pulver auf Basis von Siliciumgruppen enthaltenden Polymeren sind im 
Stand der Technik ebenfalls bekannt. Beispielsweise offenbart die EP 754 737 B Beschich- 
tungszusammensetzungen, basierend auf einem redispergierbaren Pulver, das wasserlosli- 
ches Polymer und Organosiliciumverbindungen mit einer bestimmten Viskositat und einem 
speziellen Molekulargewicht enthalt. Die Beschichtungszusammensetzung findet auf Metall, 
Holz, Kunststoffe sowie mineralische Substrate, wie Zementbeton, naturlichem Stein, 
Kalksandstein und dergleichen, Verwendung. Die DE 195 26 759 betrifft in Wasser redis- 
pergierbare vernetzbare Pulver, basierend auf ethylenisch ungesattigten Monomeren, wie 
Vinylestern mit 1 bis 18 Kohlenstoffatomen, gegebenenfalls verzweigten Alkylcarbonsau- 
ren, (Meth)Acrylestern mit 1 bis 18 Kohlenstoffatomen, gegebenenfalls verzweigten Alko- 
holen, Olefinen, Dienen, Vinylaromaten und/oder Vinylhalogeniden sowie 0,05 bis 15,0 
Gew.-% einer Oder mehrerer ungesattigter Siliciumverbindungen, bezogen auf die gesamte 
Monomermischung . 

Nach der Offenbarung der EP 0 228 657 Bl werden redispergierbare, mindestens eine or- 
ganische Siliciumverbindung enthaltende Pulver bereitgestellt, enthaltend mindestens 30 
Gew.-% organische Siliciumverbindimg, wobei mindestens 50 Gew.-% einen Siedepunkt 
von mindestens 150°C bei 1020 hPa, durchschnittlich hochstens 1,8 SiC-gebundene organi- 
sche Reste je Siliciumatom und je Molekul mindestens eine Si-H-, Si-OH- oder mindestens 
eine Si-O-R-Gruppe besitzen, wobei R durch eine Alkoxygruppe substituiert sein kann, so- 
wie 5 bis 50 Gew.-% wasserlosliche Polmere, bezogen auf das Gesamtgewicht der organi- 
schen Siliciumverbindung. Die Herstellung der Pulver erfolgt durch Spriihtrocknen in be- 
kannter Weise. Vor dem Verspriihen konnen weitere Zusatzstoffe zugegeben werden, wie 
Losungsmittel, Emulgatoren, Antischaummittel, Farbstoffe, Pigmente, Fullstoffe und der- 
gleichen. Eine reversible Umsetzung mit den siliciumhaltigen Gruppen ist nicht beschrie- 
ben. 



Ferner beschreibt die WO 95/20626 in Wasser redispergierbare Dispersionspulverzusam- 
mensetzungen auf der Basis von wasserunloslichen Polymeren und einer oder mehreren Or- 
ganosiliciumverbindungen. Die Herstellung erfolgt durch Emulsionspolymerisation von ei- 
nem oder mehreren Monomeren in Gegenwart einer oder mehrerer in Wasser dispergierba- 
rer Organosiliciumverbindungen und Spriihtrocknen der erhaltenen Produkte, gegebenen- 
falls vor oder nach der Zugabe von Zusatzstoffen, wie Schutzkolloiden und Antiblockmit- 
teln. Als geeignete Schutzkolloide werden Polyvinylalkohole, deren Derivate, Polysacchari- 
de in wasserloslicher Form, wie Starke, Cellulose, Proteine, synthetische Polymere und 
dergleichen, als Antiblockmittel Calcium- bzw. Magnesiumcarbonat, Talk, Gips, Kieselsau- 
re und Silikate aufgefiihrt. Das Schutzkolloid in Form von Polyvinylalkohol wird nur optio- 
nal zugesetzt. Ferner kann das Spriihtrocknen alternativ vor oder nach Zugabe des Po- 
lyvinylalkohols erfolgen, wobei der Polyvinylalkohol ausschlieBlich die Funktion eines 
Schutzkolloids erfullt. Die Voraussetzungen einer Umsetzung der siliciumhaltigen Gruppe 
mit dem Polyvinylalkohol unter Bildung einer reversibel losbaren Bindung liegen nicht vor, 
und dies ist auch nicht beabsichtigt. 

Die Druckschrift WO 95/20627 der Wacker-Chemie GmbH mit demselben Anmeldetag wie 
die WO 95/20626 beschreibt im wesentlichen dieselben redispergiebaren Pulver. Jedoch 
werden die waBrige Organopolymerdispersion und die wafirige Dispersion der Siliciumver- 
bindung entweder gemeinsam verspriiht und getrocknet oder getrennt verspriiht und gemein- 
sam getrocknet. Auch hier konnen vor dem Verspriihen und Trocknen gegebenenfalls 
Hilfsstoffe zugesetzt werden. 

BekanntermaBen sollen in den oben beschriebenen siliciumorganischen Polymeren, ob als 
redispergierbare Pulver oder in einer anderen Darreichungsform, die vorhandenen Silicium- 
gruppen mit anorganischen Substraten, wie Glas, Holz, Sand, zementhaltigen Materialien 
oder ahnlichen Substraten, reagieren. Copolymerisierbare Oxysilane, wie sie typischerweise 
in einem Polymer vorliegen, hydrolysieren unter iiblichen Reaktionsbedingungen innerhalb 
von Minuten zu den reaktiven Silanolen. Dies gibt die nachfolgende Raktionsgleichung (1) 
wieder: 



Polymer-Si-OR+PkO Polymer-Si-OH+ROH (1) 



Da anorganische SiOz enthaltende Materialien, wie Zement, Mortel und auch Glas, in einem 
gewissen Umfang latente Si-OH-Gruppen besitzen, konnen Silan-modifizierte Latices kova- 
lente, irreversible Bindungen zum anorganischen Material ausbilden. Hierdurch werden 
verbesserte Eigenschaften hinsichtlich der Adhasion oder Flexibility, d.h. des Abbindever- 
haltens und der Verarbeitbarkeit der Endprodukte erzielt. Derartige Umsetzung eines Sila- 
nolgruppen enthaltenen Polymers mit einer anorganischen Matrix, die latente Si-OH- 
Gruppen aufweist, gibt nachfolgende Reaktionsgleichung (2) wieder: 

Polymer-Si-OH + HOSi-Matrix -> Polymer-Si-O-Si-Matrix + H2O (2) 

Aus der obigen Reaktionsgleichung (2) ergibt sich unmittelbar, dafl auch die Silanolgruppen 
enthaltenden Polymere im wafirigen System miteinander reagieren und unter Wasserabspal- 
tung folgende Reaktionsgleichung (3) auftritt: 

Polymer-Si-OH + HO-Si-Polymer -> Polymer-Si-O-Si-Polymer + H2O (3) 

Diese Reaktion (3) stellt eine unerwiinschte Nebenreaktion der Silanolgruppen dar, die mit 
der beabsichtigten Umsetzung nach der obigen Reaktionsgleichung (2) in Konkurrenz tritt. 
Es werden keine losbaren Bindungen gebildet, wodurch die enthaltenen Silanolgruppen ihre 
Aktivitat verlieren und fur die eigentliche Umsetzung nicht mehr zur Verfugung stehen. 
Demzufolge werden die Polymerpartikel durch Ausbildung von Si-O-Si-Bindungen irrever- 
sibel vernetzt. Um einer derartigen Umsetzung vorzubeugen, d.h. eine irreversible Bin- 
dungsbildung zu verhindern, werden im Stand der Technik entweder keine Si-OH-Gruppen 
im Polymermaterial eingesetzt oder es werden gezielt Verbindungen ausgewahlt, die derar- 
tige Reaktionen nicht eingehen konhen und somit imter den Reaktionsbedingungen hydroly- 
sestabil sind. Solche siliciumgruppenhaltigen Polymere zeigen jedoch fur die Endanwen- 
dungen eine zumeist wesentlich verringerte Reaktivitat (vgl. Reaktionsgleichung (2)), wo- 
durch aggressivere Reaktionsbedingungen notwendig sind oder die gewiinschten Kopplungs- 
reaktionen der Silanole mit den Matrixmaterialien, wie mit zementhaltigen Produkten und 
dergleichen, nur in unzureichendem MaBe eintreten. 

Dies spielt um so mehr bei der Uberfuhrung der Polymermaterialien in redispergierbare 
Pulver eine Rolle, wo die oben beschriebene Nebenreaktion (Reaktionsgleichung (3)) bei 



der Herstellung der redispergierbaren Pulver durch Entfemen des Wassers, beispielsweise 
durch Spriihtrocknen, zur Hauptreaktion wird. 

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, Silanolfunktionalitaten enthaltende Poly- 
mere zur Verfugung zu stellen, wobei die Silanolgruppen in waBrigen Systemen durch 
Ausbildung irreversibler Bindungen nicht desaktiviert werden sollen und somit vorteilhafte 
oder in Einzelfallen verbesserte Eigenschaften in ihren Endanwendungen, wie beispiels- 
weise in kunststoffhaltigen zementgebundenen Systemen, zeigen und aufgrund von wiin- 
schenswerten Folgereaktionen zu verbesserten Anwendungsprodukten fuhren. Auch soli 
eine hohe Konzentration von derartigen Silanolgruppen im Polymer moglich sein. Ferner 
sollen aus dem silanolgruppenhaltigen Polymeren sowohl waBrige Dispersionen als auch re- 
dispergierbare Pulver gewinnbar sein, ohne daB eine Desaktivierung nach dem Redispergie- 
ren erfolgt. Daniber hinaus soil die Auswahl der polymeren Ausgangsmaterialien flexibel 
gestaltbar sein. 

ErfindungsgemaB wird obige Aufgabe gelost durch ein redispergierbares Material, insbe- 
sondere in Pulverform, das ein Silanolgruppen enthaltendes Polymer umfaBt, worin die Si- 
lanolgruppen mit einer Schutzgruppe versehen sind. 

Demzufolge wird durch Schiitzen der in einem Polymer enthaltenen Silanolgruppen eine 
vorzeitige Desaktivierung durch irreversible Bindungsbildung unterbunden. Die Schutz- 
gruppe blockiert die aktiven Zentren in Form der Silanolgruppen voriibergehend gegen den 
Angriff von Reagenzien, wie beispielsweise weiterer Silanolgruppen, so daB Reaktionen wie 
Oxidation, Reduktion, Substitution, Kondensation und dergleichen nicht stattfinden konnen. 
Man bezeichnet derartige durch eine Schutzgruppe voriibergehend reaktionsunfahig gemach- 
ten funktionellen Gruppen auch als sogenannte "latente" Gruppen. 

ErfindungsgemaB ist das Polymer nicht besonders beschrankt, so lange es Silanolgruppen 
besitzt. Unter den Begriff "Polymer" fallen Homopolymere, Copolymere, Blockpolymere 
oder Pfropfpolymere und auch Oligomere. Fur den Fachmann ist ersichtlich, daB zahlreiche 
(co)polymerisierbare Ausgangsmonomeren die Voraussetzungen zur Herstellung fur diese 
Polymere erfullen konnen. Beispielhaft seien genannt Vinylester-Homo- oder Copolymere, 
(Meth)Acrylsaureester-Homo- oder Copolymere, Homo- oder Copolymere von Dienen, 
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Vinylaromaten, Vinylhalogenverbindungen, Fumar- und/oder Maleinsaurederivaten sowie 
Polyadditions- und Poly kondensationspoly mere, wie Polyurethane, Polyester, Polyether, 
Polyamide, Epoxidharze, Melaminformaldehydharze, Phenolformaldehydharze und derglei- 
chen. Diese Aufzahlung erhebt keinen Anspruch auf Vollstandigkeit und insbesondere keine 
5 Einschrankung in ihrer Auswahl. Vielmehr sind dem Fachmann ohne weiteres andere Mo- 
nomere/Polymere ersichtlich, die in Frage kommen konnen. Das Polymer kann jeder belie- 
bige Latex oder auch ein Losungspolymer sein. 

Eine einsetzbare Schutzgruppe mufi selektiv und in moglichst einfacher Art und Weise 
durch Umsetzen mit den Silanolgruppen einfuhrbar und danach wieder entfernbar sein. Es 
kann dies jede chemische Gruppe sein, die reversibel mit der Silanolgruppe reagiert. Bevor- 
zugt geht die Schutzgruppe auf eine hydroxygruppenhaltige Verbindung, insbesondere ein 
Polyol zuriick. Die einsetzbaren Polyole sind im Rahmen der Erfindung nicht besonders 
beschrankt. Der Begriff "Polyol" soil hier insbesondere einen mehrwertigen Alkohol umfas- 

15 sen, d.h. eine beliebige organische Verbindung, die mindestens zwei alkoholische Hydroxy- 
gruppen im Molekiil enthalt. Hierunter fallen beispielsweise Diole, wie 1,5-Pentandiol, 2- 
Methyl-l,4-butandiol, 2,2-Dimethyl-l,3-propandiol, 2,5-Dimethyl-3-hexin-2,5-diol, 1,10- 
Decandiol, 2,2-Bis-(4-hydroxycyclohexyl)-propan, 1,6-Hexandiol, Glykole, wie Glykol, 
Neopentylglykol, Polyethylenglykol oder Polyetherglykol, Triole, wie 1 ,2,4-Butantriol, 

20 Trimethylolpropan, Trimethylolethan, Glycerin oder auch vierwertige Alkohole (Tetrite), 
wie Threit, Erythrit, Mesoerythrit und auch Pentaerythrit (Tetramethylolethan). Selbstver- 
standlich kann es sich bei den erfindungsgemaB eingesetzten Polyolen auch urn sogenannte 
Zuckeralkohole handeln, d.h. durch Reduktion der Carbonylfunktion entstandene Po- 
lyhydroxyverbindungen, die zwar selbst keine Zucker sind, aber doch stifl schmecken. Bei- 

25 spielsweise seien genannt Pentite, wie Arabit, Adonit oder Xylit, Hexite, wie Sorbit, Inosit, 
Mannit oder Dulcit (Galactit). Ferner sollen auch Zucker umfafit sein, wie Pentosen und 
Hexosen, z.B. Arabinose, Ribose, Xylose, Lyxose, Allose, Altrose, Glukose, Mannose, 
Idose, Galaktose, Talose, Fruktose und dergleichen. Vorzugsweise werden Polyole verwen- 
det, die nach Abspaltung im System verbleiben konnen, wodurch ein zusatzlicher Entfer- 

30 nungsschritt entfallen kann. Bevorzugt sind hohermolekulare Systeme, insbesondere Poly- 
ole, die gleichzeitig auf ein Latexteilchen stabilisierend wirken, wie beispielsweise der als 
Schutzkolloid wirkende Polyvinylalkohol. 



Gegenstand der Erfindung ist auch ein wafiriges System, enthaltend das oben beschriebene 
redispergierbare Material. Es kann sich hierbei urn kolloiddisperse Systeme handeln, wobei 
eine Phase (disperse Phase) in der anderen (Dispersionsmittel) verteilt vorliegt. Je nach 
Verteilungsgrad unterscheidet man grobdisperse, kolloiddisperse und molekulardisperse 
Systeme. Es sollen hier molekulardisperse Systeme mitumfafit sein, die als vollkommen 
klare Flussigkeiten erscheinen, d.h. sogenannte echte Losungen. Es hat sich gezeigt, daB 
unabhangig von der vorliegenden Form des latente Silanolgruppen enthaltenen Polymers - in 
Form eines redispergierbaren Pulvers, einer Dispersion oder Losung - stabile Systeme er- 
halten werden, die voriibergehend desaktiviert sind. In einfacher Art und Weise und mit 
hohen Ausbeuten ist es dann moglich, unabhangig vom gewahlten System, ein Abspalten 
der Schutzgruppe unter bestimmten Bedingungen, beispielsweise durch Saurehydrolyse, 
Hydrogenolyse, Photolyse oder ein anderes Verfahren, zu erreichen. 

Die Erfindung bezieht sich ferner auf ein Verfahren zur Herstellung eines redispergierbaren 
Materials, wie es oben beschrieben wurde, durch Umsetzen eines silanolgruppenhaltigen 
Polymers mit einer Verbindung mit Schutzfunktion fur die Silanolgruppen, gegebenenfalls 
mit anschlieBendem Gewinnen eines redispergierbaren pulvrigen Materials aus dem mit 
Schutzgruppen versehenen Polymer. 

Grundsatzlich kann als Ausgangsmaterial fur das erfindungsgemaBe Verfahren ein beliebi- 
ges Polymer mit Silanolgruppen eingesetzt werden, wobei selbstverstandlich auch kommer- 
ziell erhaltliche Polymere verwendbar sind. Nach dem Verfahren der Erfindung werden die 
Silanolgruppen im Polymer durch Umsetzen mit einer Verbindung, die eine entsprechende 
Schutzfunktion fur die Si-OH-Gruppe besitzt, geschutzt. Nach einer bevorzugten AusfOh- 
rungsform wird hierfur eine Verbindung mit mindestens einer Hydroxygruppe herangezo- 
gen, wobei bevorzugt die oben bezeichneten Polyole fur diesen Zweck eingesetzt werden. 
Dem Fachmann sind derartige Umsetzungen sowie die einzuhaltenden Reak- 
tionsbedingungen bekannt. Es konnen daher abhangig von der gewahlten Hydroxyverbin- 
dung die Temperatur, die Menge und die weiteren Bedingungen fur die Umsetzung in einfa- 
cher Art und Weise bestimmt und eingestellt werden. 



Um das Verfahren der Erfindung technologisch zu veranschaulichen, wird nachfolgend die 
Reaktion einer Triolgruppe mit einem Silanolgruppen haltigen Polymer anhand der Reakti- 
onsgleichung (4) gezeigt: 



Polymer-Si 




(4) 



Durch Wasserabspaltung in bekannter Weise wird aus der Silanolgruppe und dem Glycerin- 
derivat eine reversible Bindung ausgebildet, wobei man die entstehende Verbindung im 
weitesten Sinne auch als dreizahnigen Chelat-Komplex bezeichnen kann. Selbstverstandlich 
mufi es sich im vorliegenden Fall nicht notwendigerweise um ein Glycerinderivat handeln, 
worin Ri und R2 jeweils Alkylreste reprasentieren, sondern es kann sich bei dieser Verbin- 
dung um einen beliebige organische Verbindung mit drei Hydroxygruppen handeln, bei- 
spiels weise um einen Ausschnitt aus einem Polyvinylalkohol. Dieses Polymer mit latenten 
Silanolgruppen ist zunachst eine stabile Verbindung, bei der die ausgebildete Bindung je- 
doch in einfacher Art und Weise wieder gespalten werden kann. Dies geschieht wie nach- 
folgend in Reaktionsgleichung (5) dargestellt: 



^/ 0H HO ( 

- Polymer-Si— OH + HO ( (5) 

OH HO ( 

R 2 

Die oben dargestellte Freisetzung der Silanolgruppen durch Abspaltung der Triolgruppe 
kann in ublicher Art und Weise durchgefuhrt werden. Dies kann beispielsweise durch ent- 
sprechende Anderung des pH-Werts, entweder durch Zugabe eines Feststoffs, wie einer 
festen Saure in Form von Zitronensaure oder Oxalsaure, bzw. einer festen Base, wie Calci- 
umhydroxid, Natriumhydroxid oder Zement, oder aber durch entsprechende Matrix- 
Komponenten bei der Endanwendung erfolgen. Hierdurch konnen die reaktiven Gruppen 




gezielt freigesetzt werden, ohne dafi sie zuvor durch unerwiinschte Reaktionen bereits ab- 
reagieren und so irreversibel blockiert bleiben. Selbstverstandlich mussen nicht alle in Po- 
lymer vorhandenen HO-Si-Gruppen mit einer Schutzgruppe geschiitzt werden. Es kann mit 
dem erfindungsgemaflen Verfahren auch eine partielle Blockierung erfolgen, so dafi gezielt 
Silanolgruppen ohne Schutzgruppe im Polymer verbleiben. Bei einem Triol kann beispiels- 
weise eine quantitative Umsetzung vorliegen, d.h. 100% HO-Si- pro HO-C-Gruppe wird 
geschutzt. Bei einem Polyol, wie z.B. Polyvinylakohol, kann z.B. eine geeignete Umset- 
zung bis zu 50% HO-Si- pro HO-C-Gruppe (Molverhaltnis) erreicht werden. 

Das erfindungsgemafi hergestellte Polymer mit den geschiitzten Silanolgruppen kann in 
Form einer wafirigen Dispersion oder Losung verwendet werden. Auch kann durch Entfer- 
nen des Wassers in ublicher Weise durch Trocknen, insbesondere durch Spriih- oder Ge- 
friertrocknen, ein redispergierbares Pulver erhalten werden. Ein besonders gunstiges Ver- 
fahren zum Trocknen der wafirigen Dispersion ist das Verfahren der Spriihtrocknung, 
womit grofiere Pulvermengen erzeugt werden konnen. Hiernach wird die wafirige Dispersi- 
on in einem Warmluftstrom verspriiht und entwassert, wobei vorzugsweise Trockenluft und 
die verspriihte wafirige Dispersion im Gleichstrom durch den Trockner gefiihrt werden und 
bei Bedarf bekannte Trockenhilfsmittel mitverwendet werden konnen. Das redispergierbare 
Pulver kann als pulverformige Fertigmischung verwendet werden, die nur noch mit Wasser 
angeriihrt werden mufi. Es kann je nach dem gewunschten Anwendungszweck in mehr oder 
weniger konzentrierter Form in Wasser redispergiert werden. Anschliefiend kann, wie be- 
reits beschrieben, eine gezielte Freisetzung der Silanolgruppen im redispergierten Pulver 
erfolgen. 

Das erfindungsgemafie redispergierbare Material kann in Form eines redispergierbaren Pul- 
vers, einer wafirigen Dispersion oder Losung vielseitig Verwendung finden. So eignet es 
sich zur Verwendung in Verbund- und Beschichtungsmorteln, Zementfarben und Klebstof- 
fen, in kunststoffhaltigen zementgebundenen Systemen, insbesondere in Mortel, und kunst- 
stoffgebundenen zementfreien Bindemitteln, insbesondere in zementfreien Morteln, 
Gipsmorteln, Grundierungen, Putzen, Teppich-, Holz-, Pulver- und Bodenklebstoffen sowie 
in Tapetenkleister, Dispersionsfarben und Glasfaserverbundsystemen. 



Die mit der Erfindung verbundenen Vorteile sind sehr vielfaltig. Die Erfindung ermoglicht 
es, ein redispergierbares Material bereitzustellen, das voriibergehend desaktivierte Sila- 
nolgruppen aufweist, die gezielt aktiviert werden konnen. Dies gilt nicht nur fur waJJrige 
Sy steme, sondern auch fur die aus dem Material herstellbaren redispergierbaren Pulver. 
Somit konnen sehr hohe Gehalte reaktiver Silanolgruppen zur Verfiigung gestellt werden, 
die generell zu verbesserten Eigenschaften der Endprodukte fuhren, da in hohem MaBe ver- 
netzte Systeme erhalten werden konnen, die eine wesentlich verbesserte Adhasion, zeigen. 
Ferner besitzen die erfindungsgemafien Materialien beziiglich der quantitativen und qualita- 
tiven Rahmenbedingungen gegeniiber den eingangs geschilderten Lehren des Standes der 
Technik eine uberraschende Flexibilitat. Durch Vorsehen geschutzter Silanolgruppen kann 
eine verzogerte Umsetzung bzw. Vernetzung wahrend der Endanwendung erreicht werden, 
wodurch die Handhabbarkeit und Verarbeitbarkeit zusatzlich verbessert werden. In vorteil- 
hafter Weise konnen auch Polymere mit sehr hohem Gehalt an Silanolgruppen zur Verfii- 
gung gestellt werden, wodurch die erwiinschten Eigenschaften mit steigenden Konzentratio- 
nen der vorhandenen Silanolgruppen urn so mehr in Erscheinung treten. Derartig hohe Sila- 
nol-Konzentrationen sind bislang bei den bekannten Polymeren nicht moglich. Ferner kann 
auch das Polymer mit latenten Silanolgruppen direkt eingesetzt werden, wobei bei Anwen- 
dung sehr geringer TeilchengroBen diese direkt als Primer verwendbar sind. Das erfin- 
dungsgemaBe redispergierbare Material zeigt zudem sehr giinstige Eigenschaften, wie ver- 
besserte Verarbeitbarkeit, bessere Adhasion, hohere Flexibilitat, gute Wasserbestandigkeit 
und hohere Lagerstabilitat. Dariiber hinaus liegt ein Vorteil des redispergierbaren Materials 
darin, dafi in den angesprochenen Endanwendimgen generell verbesserte Eigenschaften auf- 
treten. 

Nachfolgend wird die Erfindimg anhand von Beispielen, welche die erfindungsgemafle Leh- 
re nicht beschranken sollen, im einzelnen beschrieben. Dem Fachmann sind im Rahmen der 
erfindimgsgemaUen Offenbarung weitere Ausfuhrungsbeispiele offensichtlich. 



Beispiele 



Beispiel 1 

In einen 2 Liter Glasreaktor, ausgeriistet mit einem Ruhrer und einer Temperaturregelung, 
wurden 61 g Polyvinylalkohol (PVA) mit einem Hydrolysegrad von 88% und einer Viskosi- 
tat von 5,7 mPas (als 4%ige waBrige Losung), gelost in 791 g Wasser, sowie 7,5 g Natri- 
umbicarbonat gegeben. Diese Losung wurde auf 70 °C thermostatisiert. Anschliefiend wurde 
eine erste Monomermischung, bestehend aus 38,2 g Butylacrylat, 38,2 g Styrol und 3,05 g 
garnma-Memacryloxypropyltrimethoxysilan (Silane A-174 der Firma Witco Corp.), und 
funf Minuten spater 7,5 g Tertiarbutylhydroperoxid (70%ig in Wasser) zugegeben. An- 
schlieBend wurden wahrend 6 Stunden 4,5 g Natriumformaldehydsulfoxylat (Rongalit C der 
Firma BASF), als 10%ige waBrige Losung, in den Reaktor zudosiert. Nach einer halben 
Stunde wurden 687,4 g einer zweiten Monomermischung, bestehend aus 343,7 g Butylacry- 
lat und 343,7 g Styrol, kontinuierlich wahrend 4,5 Stunden zudosiert. Am Ende der Mono- 
merdosierung wurden 2,1 g Tertiarbutylhydroperoxid zur Reaktionsmischung gegeben. 
Nach einer gesamten Reaktionszeit von 7 Stunden wurde die entstandene Dispersion abge- 
kuhlt und analysiert. Der Festkorper betrug 49,2%, der pH-Wert 8,1 und die Viskositat 
2.820 mPas (nach Epprecht, Becher D und Stufe 13). 



Beispiel 2 

Beispiel 1 wurde wiederholt, wobei in den Glasreaktor 53,7 g PVA, gelost in 695 g Wasser, 
6,6 g Natriumbicarbonat und 3,85 g eines Tensidgemisches (nichtionisch/ anionisch, ca. 
45%ig in Wasser) zugegeben wurden. Die erste Monomermischung, bestehend aus 32,15 g 
Butylacrylat, 32,15 g Styrol, 8,1 g ganmoa-Methaciyloxypropyltrimethoxysilan und 0,15 g 
Arylsaure, wurde wahrend einer Stunde kontinuierlich zudosiert. Nach Zulaufende wurden 
6,6 g Tertiarbutylhydroperoxid hinzugegeben, gefolgt von einem 4,75 stundigen Zulauf von 
4,0 g Natriumformaldehydsulfoxylat als 10%ige waBrige Losung. Eine halbe Stunde spater 
wurde die zweite Monomermischung, bestehend aus 302,0 g Butylacrylat, 302,0 g Styrol, 
als kontinuierlicher Zulauf wahrend 3 Stunden gestartet. Nach Ablauf des zweiten Mo- 
nomerzulaufes wurden 1,8 g Tertiarbutylhydroperoxid hinzugegeben und die Temperatur 
wurde auf 85 "C erhoht. Nach einer gesamten Reaktionszeit von 6,5 Stunden wurde die ent- 



standene Dispersion abgekiihlt und analysiert. Der Festkorper betrug 49,7%, der pH-Wert 
7,5 und die Viskositat 2.400 mPas (nach Epprecht, Becher C und Stufe 13). 

Beispiel 3 

Beispiel 2 wurde wiederholt, wobei der erste Monomerzulauf aus 33,3 g Butylacrylat, 33,3 
g Styrol, 5,4 g gamma-Methacryloxypropyltrimethoxysilan und 0,15 g Arylsaure bestand. 
Der Festkorper betrug 50,0%, der pH-Wert 7,4 und die Viskositat 1.730 mPas (nach Ep- 
precht, Becher C und Stufe 13). 

Beispiel 4 

Beispiel 2 wurde wiederholt, wobei der erste Monomerzulauf aus 34,35 g Butylacrylat, 
34,35 g Styrol, 2,7 g gainma-Methacryloxypropyltrimethoxysilan und 0,15 g Arylsaure 
bestand. Der Festkorper betrug 49,6%, der pH-Wert 7,4 und die Viskositat 1.740 mPas 
(nach Epprecht, Becher C und Stufe 13). 

Beispiel 5 

Beispiel 2 wurde wiederholt, wobei in den Glasreaktor 44,5 g PVA mit einem Hydrolyse- 
grad von 98,4% und einer Viskositat von 3,7 mPas (als 4%ige waBrige Losung), gelost in 
550 g Wasser und 5,6 g Natriumbicarbonat zugegeben wurden. Diese Losung wurde auf 
80°C thermostatisiert. Die erste Monomermischung, bestehend aus 20,0 g Butylacrylat, 
19,9 g Styrol, 15,6 g gamma-Methacryloxypropyltrimethoxysilan und 0,11 g Arylsaure, 
wurde wahrend einer Stunde kontinuierlich zudosiert. Nach Zulaufende wurden 11,1 g Ter- 
tiarbutylhydroperoxid hinzugegeben, gefolgt von einem 5,75 stiindigen Zulauf von 6,5 g 
Natriumformaldehydsulfoxylat als 10%ige wafirige Losung. Eine Stunde spater wurde die 
zweite Monomermischung, bestehend aus 247,7 g Butylacrylat und 247,7 g Styrol, als kon- 
tinuierlicher Zulauf wahrend 4 Stunden gestartet. Nach Ablauf des zweiten Monomerzulau- 
fes wurden 3,0 g Tertiarbutylhydroperoxid hinzugegeben und die Temperatur wurde auf 
90° C erhoht. Nach einer gesamten Reaktionszeit von 7,25 Stunden wurde die entstandene 
Dispersion abgekiihlt und analysiert. Der Festkorper betrug 47,7%, der pH-Wert 7,4 und 
die Viskositat 740 mPas (nach Epprecht, Becher C und Stufe 13). 



Beispiel 6 



Beispiel 2 wurde wiederholt, wobei in den Glasreaktor 44,2 g PVA mit einem Hydrolyse- 
grad von 98,4% und einer Viskositat von 3,7 mPas (als 4%ige wafirige Losung), gelost in 
551 g Wasser, gegeben wurden. Diese Losung wurde auf 75°C thermostatisiert. Die erste 
Monomermischung, bestehend aus 46,4 g Vinylacetat und 8,8 g Vinyltrimethoxysilan (der 
Firma Fluka), wurde wahrend einer Stunde kontinuierlich zudosiert. Nach Zulaufende wur- 
den 15,5 g Tertiarbutylhydroperoxid hinzugegeben, gefolgt von einem 4,5 stundigen Zulauf 
von 6,8 g Natriumformaldehydsulfoxylat als 10%ige wafirige Losung. Nach einer halben 
Stunde wurde die Temperatur auf 80 °C erhoht. Nach einer weiteren halben Stunde wurde 
die zweite Monomermischung, bestehend aus 110,4 g Butylacrylat und 386,9 g Vinylacetat, 
als kontinuierlicher Zulauf wahrend 3 Stunden gestartet. Nach Ablauf des zweiten Mo- 
nomerzulaufes wurden 4,0 g Tertiarbutylhydroperoxid hinzugegeben und die Temperatur 
wurde auf 90°C erhoht. Nach einer gesamten Reaktionszeit von 6,25 Stunden wurde die 
entstandene Dispersion abgekuhlt und analysiert. Der Festkorper betrug 48,9%, der pH- 
Wert 2,4 und die Viskositat 1020 mPas (nach Epprecht, Becher C und Stufe 13). 

Beispiel 7 (Vergleichsbeispiel 1) 

Beispiel 2 wurde wiederholt, wobei der erste Monomerzulauf nur aus 36,2 g Butylacrylat, 
36,2 g Styrol und 0,15 g Arylsaure bestand. Der Festkorper betrug 50,0%, der pH-Wert 
7,4 und die Viskositat 2.010 mPas (nach Epprecht, Becher C und Stufe 13). 



Beispiel 8 (Anwendungsbeispiel 1) 

Die Beispiele 2, 3, 4 und 7 wurden auf ubliche Weise zu einem redispergierbaren Pulver 
spruhgetrocknet. Die erhaltenen Dispersionspulver wurden zu je 8,5 Teilen mit Quarzsand 
0,1 - 0,3 mm (57,7 Teile), Portlandzement CEM I 52,5 (30,7 Teile), Calciumhydroxid (2,8 
Teile) und modifizierte Methylhydroxyethylcellulose mit einer Viskositat von 6000 mPas 
(als 2%ige wafirige Losung; 0,4 Teile) vermischt und mit Wasser (21 Teile) angeruhrt. Der 
erhaltene Mortel wurde auf eine Betonplatte appliziert und anschliefiend Steinzeugfliefien 
(5x5 cm) ins Mortelbett eingelegt. Dabei wurde darauf geachtet, dafl die Fliesen 10 mm 
uber die Langskante der Betonplatte vorsteht urn Scherhaftfestigkeiten zu messen. Nach 14 



Tagen bei Normklima (23°C und 50% rel. Luftfeuchtigkeit) bzw. 7 Tagen bei Normklima 
und 7 Tagen Lagerung in Wasser wurden die Scherhaftfestigkeiten in Anlehnung an DIN 53 
265 gemessen. Die erhaltenen Werte (Tabelle 1) zeigen deutlich, daB bei Erhohung des Si- 
langehaltes sowohl die Hochstkraft, als auch die Verformung zunimmt. 



Tabelle 1: Scherhaftzugfestigkeiten (Hochstkraft und Verformung) nach Trocken- und 
Naiilagerung 



Disp. Pulver 
erhalten aus 


Silangehalt (%) auf 
100T Monomer 


Hochstkraft 
trocken 


Verformung 
trocken 


Hochstkraft 
naB 


Verformung 
naB 


Bsp. 2 


1,2 


6,2 kN 


0,30 mm 


1,22 kN 


0,11 mm 


Bsp. 3 


0,8 


4,5 kN 


0,23 mm 


0,64 kN 


0,06 mm 


Bsp. 4 


0,4 


5,2 kN 


0,23 mm 


0,67 kN 


0,07 mm 


Bsp. 7 


0,0 


2,3 kN 


0,20 mm 


0,27 kN 


0,05 mm 



Beispiel 9 (1:1 Verhaltnis) 



172,5 g eines kommerziellen wasserdispergierten Polymers mit aktiven Silanolgruppen mit 
einem Feststoffanteil von 29,0% (Kanebinol KD-20 der Firma Nippon-NSC) wurden mit 
250,0 g Polyvinylalkohol (PVA; als 20,0% ige waBrige Losung) mit einem Hydrolysegrad 
von 88% und einer Viskositat von 5,7 mPas (als 4% ige waBrige Losung), vermischt und 
wahrend 5 Minuten leicht geriihrt. Das Polymergemisch wurde auf ubliche Weise zu einem 
redispergierbaren Pulver spruhgetrocknet. Es resultierte ein weiBes, rieselfahiges Pulver, 
welches in Wasser redispergiert. Die Spruhtrocknung wie auch die nachfolgende Redisper- 
gierung sind vergleichbar mit kommerziellen Dispersionspulvern. 

Beispiel 10 (2:1 Verhaltnis) 

Das Beispiel 9 wurde wiederholt, wobei 230,0 g des kommerziellen wasserdispergierten 
Polymers mit aktiven Silanolgruppen mit einem Feststoffanteil von 29,0% (Kanebinol KD- 
20 der Firma Nippon-NSC) mit 166,5 g Polyvinylalkohol (PVA; als 20,0% ige waBrige 
Losung) vermischt und wahrend 5 Minuten leicht geriihrt wurde. Das Polymergemisch 
wurde auf ubliche Weise zu einem redispergierbaren Pulver spruhgetrocknet. Es resultierte 




ein weiBes, rieselfahiges Pulver, welches in Wasser redispergiert. Die Spriihtrocknung wie 
auch die nachfolgende Redispergierung sind vergleichbar mit kommerziellen Dispersi- 
onspulvern. 

5 Beispiel 11 

3,45 g eines kommerziellen wasserdispergierten Polymers mit aktiven Silanolgruppen mit 
einem Feststoffanteil von 29,0 % (Kanebinol KD-20 der Firma Nippon-NSC) wurden mit 
5,0 g Polyvinylalkohol (PVA; als 20,0 % ige waBrige Losung) mit einem Hydrolysegrad 
von 88% und einer Viskositat von 5,7 mPas (als 4% ige waBrige Losung), vermischt und 
wahrend 5 Minuten leicht geriihrt. Das Polymergemisch (triibe Losung) wurde gefrierge- 
trocknet. Das daraus resultierende Material wurde mit Wasser vermischt und leicht geriihrt. 
Sofort wurde das Wasser wieder triib, was auf eine Redispergierung des Materials schlieBen 
lafit. Analog wurde mit dem ungeschutzten wasserdispergierten Polymer verfahren, wobei 
15 keine Schutzgruppe (z.B. Polyvinylalkohol) zugegeben wurde. Das gefriergetrocknete Ma- 
terial wurde ebenfalls mit Wasser vermischt und leicht geriihrt. Das Wasser blieb jedoch 
klar, auch nach starkem Riihren und langerer Zeit im Wasser. Daraus kann geschlossen 
werden, daB das Material wahrend Oder nach dem Gefriertrocknen vernetzte und ein 
hochmolekulares, wasserunlosliches Polymer bildete. 

20 

Beispiel 12 

Beispiel 9 wurde wiederholt, wobei 17,25 g eines kommerziellen wasserdispergierten Poly- 
mers mit aktiven Silanolgruppen mit einem Feststoffanteil von 29,0% (Kanebinol KD-20 

25 der Firma Nippon-NSC) wurden mit 25,0 g Polyvinylalkohol (PVA; als 20,0% ige waBrige 
Losung) vermischt und wahrend 5 Minuten leicht geriihrt. AnschlieBend wurden 90,0 g 
(bezogen auf den Feststoffanteil) einer fur die Dispersionspulverherstellung ublicherweise 
verwendeten Dispersion (Basis Ethylen-Vinylacetat) hinzugegeben, und mit Wasser einen 
Feststoffanteil von 25 % eingestellt. AnschlieBend wurde nochmals 5 Minuten leicht geriihrt. 

30 Das Polymergemisch wurde auf ubliche Weise zu einem redispergierbaren Pulver spriihge- 
trocknet. Es resultierte ein weiBes, rieselfahiges Pulver, welches in Wasser redispergiert. 
Die Spriihtrocknung wie auch die nachfolgende Redispergierung sind vergleichbar mit 
kommerziellen Dispersionspulvern. 
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Beispiel 13 

Beispiel 12 wurde wiederholt, wobei nur 45,0 g Polyvinylalkohol und 91,0 g Dispersion 
(bezogen auf den Feststoffanteil) verraischt und mit Wasser auf einen Feststoffanteil von 
5 25% verdiinnt wurde. Nach einer Riihrzeit von 5 Minuten wurde das Polymergemisch auf 
ubliche Weise zu einem redispergierbaren Pulver spriihgetroclcnet. Es resultierte ein weiBes, 
rieselfahiges Pulver, welches in Wasser redispergiert. 

Beispiel 14 (Anwendungsbeispiel 2) 

Die Beispiele 9, 10, 12 und 13 wurden zu je 5 Teilen mit Quarzsand 0,1 - 0,3 mm (38,8 
Teile), Portlandzement CEM I 52,5 (33,8 Teile), Calciumcarbonat (21,7 Teile); Cellulose- 
faser (0,5 Teile) und Methylhydroxyethylcellulose mit einer Viskositat von 2000 mPas (als 
2%ige waBrige Losung; 0,5 Teile) vermischt und mit Wasser (20 - 21 Teile) angeriihrt. Der 

15 erhaltene Mortel wurde auf eine Betonplatte appliziert und anschlieBend SteinzeugflieBen 
(5x5 cm) ins Mortelbett eingelegt. Nach 28 Tagen bei Normklima (23 °C und 50% rel. Luft- 
feuchtigkeit) bzw. 7 Tagen bei Normklima und 21 Tagen Lagerung in Wasser wurden die 
Haftzugfestigkeiten in Anlehnung an prEN 1348 (Okt. 1993) gemessen. Die erhaltenen 
Werte (Tabelle 2) zeigen deutlich, daB mit dem System Silan/ PVOH gegenuber den ande- 

20 ren Systemen verbesserte Haftzugfestigkeiten erzielt werden. 



Tabelle 2: Haftzugfestigkeiten nach Trocken- und NaBlagerung 



Disp. Pulver 


trocken 


naB 


Bsp. 9 


1,00 N/mm 2 


0,51 N/mm 2 


Bsp. 12 


1,40 N/mm 2 


0,35 N/mm 2 


Bsp. 13 


1,07 N/mm 2 


0,28 N/mm 2 


KD20 


0,16 N/mm 2 


0,04 N/mm 2 



25 



* * * 



• • • 



[MANN, BSAUM & HEtJD.' 

« • • * • • • • - 

• • • •f»AT< N TA P4-^7rL^E • »«• 
• • • • • • 

••PUROP"*AN PA-rttft ATtdRNEYf* ** 

MUNCHEN • HANNOVER 



Elotex AG Miinchen, den 03. 11. 1998 

Pat 1320/9-98 Dr.H/es 



Patentanspriiche 

1. Redispergierbares Material, insbesondere in Pulverfonn, das ein Silanolgruppen ent- 
haltendes Polymer umfaJk, worin Silanolgruppen mit einer Schutzgruppe versehen 
sind. 

2. Redispergierbares Material nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Schutzgruppe auf eine hydroxygruppenhaltige Verbindung zuriickgeht. 

3. Redispergierbares Material nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die hydroxygruppenhaltige Verbindung ein Polyol ist. 

4. Redispergierbares Material nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB das Polyol 
ein mehrwertiger Alkohol in Form von Trimethylolpropan, Glykol, Diethylenglykol, 
Butantriol, Pentantriol, Hexantriol und/oder Pentaerythritol oder ein Polymer mit 
mehr als zwei Hydroxygruppen, insbesondere Polyvinylalkohol, ist. 

5. WaBriges System, enthaltend das redispergierbare Material nach mindestens einem der 
Anspriiche 1 bis 4. 

6. Verfahren zur Herstellung eines redispergierbaren Materials nach einem der Ansprii- 
che 1 bis 5 durch Umsetzen eines silanolgruppenhaltigen Polymers mit einer Verbin- 
dung mit Schutzfunktion fur die Silanolgruppen, gegebenenfalls mit anschliefiendem 
Gewinnen eines redispergierbaren pulvrigen Materials aus dem mit Schutzgruppen 
versehenen Polymer. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Verbindung mit Schutz- 
funktion 'mindestens eine Hydroxygruppe enthalt. 
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8. Verfahren nach einem der Anspriiche 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dafl die 
hydroxygruppenhaltige Verbindung ein Polyol ist, insbesondere ein mehrwertiger Al- 
kohol in Form von Trimethylolpropan, Glykol, Diethyienglykol, Butantriol, Pentan- 

5 triol, Hexantriol und/oder Pentaerythritol oder ein Polymer mit mehr als zwei 

Hydroxygruppen, insbesondere Polyvinylalkohol. 

9. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 
daB das redispergierbare pulvrige Material durch Trocknen, insbesondere durch 
Spriih- oder Gefriertrocknen, gewonnen wird. 



10. Verwendung des redispergierbaren Materials nach einem der Anspriiche 1 bis 5 in 
Verbund- und Beschichtungsmorteln, Zementfarben und Klebstoffen, kunststoffhalti- 
gen zementgebundenen Systemen, insbesondere Mortel, und kunststoffgebundenen 
15 zementfreien Bindemitteln, insbesondere in zementfreien Morteln, Gipsmortel, Grun- 

dierungen, Putzen, Teppich-, Holz-, Pulver- und Bodenklebstoffen sowie in Tapeten- 
kleister, Dispersionsfarben und Glasfaserverbundsystemen. 
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Zusammenfassung 

Gegenstand der Erfindung ist ein redispergierbares Material, insbesondere in Pulverform, 
das ein Silanolgruppen enthaltendes Polymer umfaBt, worin die Silanolgruppen mit einer 

10 Schutzgruppe versehen sind. Das redispergierbare Material kann in Form eines redispergie- 
baren Pulvers, einer waBrigen Dispersion oder als waBrige Losung vorliegen. Erfindungs- 
gemaB wird auch ein Verfahren zur Herstellung eines redispergierbaren Materials durch 
Umsetzen eines silanolgruppenhaltigen Polymers mit einer Verbindung mit Schutzfunktion 
fur die Silanolgruppen, gegebenenfalls mit anschlieBendem Gewinnen eines redispergierba- 

15 ren pulvrigen Materials aus dem mit Schutzgruppen versehenen Polymer, zur Verfugung 
gestellt. Ferner betrifft die Erfindung auch die Verwendung des redispergierbaren Materials 
in Klebstoffen, kunststoffhaltigen zementgebundenen Systemen, kunststoffgebundenen ze- 
mentfreien Bindemitteln, Tapetenkleister, Dispersionsfarben, Glasfaserverbundsystemen 
und dergleichen. 



20 



Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, daB die Silanolgruppen in einem beliebigen Poly- 
mer voriibergehend geschiitzt werden konnen, und damit die Reaktivitat dieser Gruppen 
nicht durch unerwiinschte Umsetzungen blockiert werden kann. Ferner sind die latent vor- 
handenen Silanole bei den Endanwendungen gezielt freisetzbar. 
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